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Beschreibung 

Kontinuierliches Verfahren zur Herstellung eines Pigment-Masterbatches 

Die vorliegende Erfindung liegt auf dem Geblet der Pigmentkonzentrate in 
tliermoplastischen Poiymeren. 

Pigmentl<onzentrate in thermoplastischen Poiymeren. I<urz Pigment-Masterbatche 
genannt, sind seit langem bel<annt und werden Oblichenweise in der 
Kunststoffindustrie als leiclit dosierbare Stammmiscliung zur KunststoffeinfSrbung 
eingesetzt. Das thermoplastische Polymer (TrSger) ist dabei auf das jeweilige 
Endprodukt abgestimmt. 

FOr die industrielle Produktion von Pigment-Masterbatchen sind kontinuierliche und 
diskontinuierliche Verfahren bekannt. Oblicherweise wird bei alien bekannten 
Verfahren das Pigment in Pulverform eingesetzt. was prozesstechnische Nachteile. 
wle Z.B. aufwendige Vorbehandlungsschritte (Trocknung, Mahlung, Additivierung. 
Vormischungen) und eventuell zusatzliche vorgeschaltete DIspergierschritte mit sich 
bringt. Um pulverfOrmige Pigmente im thermoplastischen Trager zu dispergleren, 
werden meist DIspergierhilfsmlttel wie Wachse, Ole oder Stearate zugegeben. Die 
Zugabemengen der DIspergierhilfsmlttel konnen bis zu 40 Gew.-% und mehr 
betragen. Diese Stoffe sind allerdings im Masterbatch unerwQnscht, da sie zu 
Problemen bei der Verarbeitung bzw. zu QualltatseinbuBen im Endprodukt fOhren 
kSnnen. Des weiteren kann selbst durch Zugabe dieser Hilfsmittel nicht immer 
sichergestellt werden, dass eine optimale Dispergierung erreicht wird. Weiterhin ist 
bei Einsatz von Pulverpigmenten zur Herstellung hochpigmentierter Pigment- 
Masterbatche deren geringe Schuttdichte bei der Direktverarbeitung im Extruder von 
Nachteil. 

Aus der US-A-4,474.473 und der US-B1 -6,273,599 sind kontinuierliche Flush- 
Verfahren von Plgmenten bekannt, worin wassrige Pigmentpresskuchen In eine 
hydrophobe organische Phase Qberfuhrt werden. Dabei entstehen flielifahige 



Pigmentdispersionen. die fur den Einsatz in Drucktinten und Anstrlchfarben geeignet 
sind. 



Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung bestand darin. ein kontinuierliches 
kostengOnstiges Verfaliren zur Herstellung von Pigment-Masterbatchen 
bereitzustellen. das die vorstehend beschriebenen prozesstechnischen Nachteile 
vermeidet. auf den Einsatz grQBerer IVIengen von Dispergierhilfsmittel verzlchten 
kann und besonders homogene Produkte liefert. 

Diese Aufgabe konnte durch ein spezielles Extrusionsverfahren. wie nachstehend 
defmiert, gelSst werden. 

Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zur Herstellung eines Pigment- 
Masterbatches durch Extrusion, dadurch gekennzeichnet. dass 
5 a) ein thermoplastisches Polymer in Granulat- oder Pulverform in einen 

vorzugsweise gleichl§ufigen Doppelschneckenextruder kontinuierlich 

eindosiert wird; 

b) das eindosierte Polymer im Extruder geschmolzen wird; 

c) ein pumpbarer Pigmentpresskuchen, enthaltend vorzugsweise 5 bis 
20 35 Gew.-% Pigment, Wasser und/oder organisches Losemittel. unter 

erhShtem Druck durch eine Einlassoffnung des Extruders in das 
geschmolzene Polymer kontinuierlich eindosiert wird. wobei der Druck so 
hoch ist, dass die Siedetemperatur des Wassers und/oder organischen 
Losemittels h6her als die Innentemperatur des Extruders im Bereich dieser 
Einlassdffnung ist; 

d) gegebenenfalls ein FlieBverbesserer zur Optimierung der Dosierung 
hinzugegeben wird; 

e) das Pigment aus dem Presskuchen durch Einwirkung von Scherkraften in das 
geschmolzene Polymer eindispergiert wird; 

f) das Wasser und/oder organische Losemittel durch mindestens eine 
Auslass6ffnung des Extruders, die vorzugsweise mit einer 
Doppelschneckenschleuse kombiniert ist, unter erhohtem Druck entfemt wird, 
wobei der Druck so hoch ist. dass die Siedetemperatur des Wassers und/oder 



organischen LSsemittels hOher als die Innentemperatur des Extruders im 
Bereich dieser Auslassoffnung ist; 
g) die pigmentierte Polymerschmelze aus dem Extruder ausgetragen. abgekuhlt 

und granuliert wird. 

Zwecl<m§(iigerweise wird der erHndungsgemaBe Prozess durch eine 
vollautomatische Mess- und Regelungseinrichtung gesteuert und geregelt. 
Es handelt sich hlerbei urn ein l^ontinuieriich durcligefOhrtes Verfahren, das im 
Gegensatz zu den bekannten Batchverfahren (z.B. Flushen auf einem Kneter bei 
atmospharischem Druci< und Temperaturen unterhaib des Normalsiedepunl<tes des 
Wassers) bei hSherem Druck und erhOhter Temperatur wirtschaftliche 
Durciisatzraten ermSglicht. 

Zur DurclifQhrung des erfindungsgemaiien Verfalirens ist ein 
Doppelschneckenextruder mit einem Lange/Durchmesser-VerhSltnis von 25 Oder 
grQBer geeignet, der eine Einriclitung zur EinfOlirung des thermoplastischen 
Polymers, daran anschlieBend eine Extrusionsstrecke zum Aufschmelzen des 
thermoplastischen Polymers, daran anschlieBend eine EinlassSffnung zur 
Zudosierung des Pigmentpresskuchens unter erhohtem Druck, daran anschlieUend 
eine Extrusionsstrecke zur Eindispergierung der Pigmentpartikel in das 
geschmolzene Polymer durch Einwirkung von ScherkrSften, und daran anschlieliend 
eine oder mehrere Auslassvomchtung(en) zur Entfemung des Wassers und/oder 
organischen LSsemittels aus dem Pigmentpresskuchen unter erhOhtem Druck 
aufweist. Die Prozessparameter (Temperaturen und Druck im Extruder, 
Differenzdruck bei den Abtrennung von Wasser und/oder L6semittel und alle 
MengenstrOme) w^erden vorzugsweise Qber ein Prozessleitsystem geregelt. 

Als thermoplastische Polymere kommen die ubiicherweise zur 
Masterbatchherstellung geeigneten Kunststoffe, insbesondere Polyethylen, 
Polypropylen, Polystyrol und dessen Modifikationen sowie EVA in Betracht. 



Als Pigmente kommen insbesondere organische Pigments in Betracht. Belspiele 
organische Pigmente im Sinne der Erfmdung sind Monoazopigmente, 
DIsazopigmente, Disazokondensationspigmente, verlackte Azopigmente, 



Triphenylmethanpigmente. Thioindigopigmente, Thiazinindigopigmente. 
Perylenpigmente. Perinonpigmente. Anthanthronpigmente, 
Diketopyrrolopyrrolpigmente, Dioxazinpigmente. Chinacridonpigmente. 
Phthalocyaninpigmente, Isoindolinonpigmente, Isoindolinpigmente, 
5 Benzimidazolonpigmente, Naphtholplgmente und Chinophthalonpigmente. 

Zweckmaiiigerweise gelangt das Kunststoffpulver oder -granulat aus einem 
Vorlagebehalter durch eine gravimetrische Dosierung mittels einer FSrderschnecke 
in den Extruder. Die auf die eindosierten Kunststoffpartikel einwirkenden Sclierkrafte 
0 des In Betrleb befindllchen Doppelschneckenextruders sowie die Warmeeinwirkung 
durch auBen am Extruderzylinder installierte elektrische Heizungen bewirken ein 
Plastifizieren des Kunststoffes. 



« • 

Der Pigmentpresskuchen entliSIt zweckmaliigerweise zwiscfien 5 und 35 Gew.-% 
1 5 Pigment, urn leicht pumpbar zu sein. Zur Verbesserung der Fiielieigenschaften kann 
weiterhin ein Qblicher Flieliverbesserer zugegeben werden. vorzugswelse 
oberflachenaktive Substanzen, wie Oxalkylate oder funktionalisierte Polymere. 
Der Pigmentpresskuchen ist bevorzugt wassrig. jedoch konnen auch organische 
Lfisemittel, wie z.B. Chlorbenzole, ein- oder mehrwertige Alkohole, deren Ether und 
20 Ester, z.B. Aikanole. insbesondere mit 1 bis 6 C-Atomen. wie z.B. IVIethanol, Ethanol, 
Propanoi. Isopropanol, Butanol, Isobutanoi, Amylalkohol; zwei- oder dreiwertige 
Alkohole. insbesondere mit 2 bis 5 C-Atomen, z.B. Ethylenglykol. Propylenglykol, 
1,3-Propandiol. 1 ,4-Butandlol, 1 ,5-Pentandiol, 1 ,6-Hexandiol, 1 ,2,6-Hexantriol, 
Glycerin, DIethylenglykol, Dipropylenglykol, Triethylenglykol, Polyethylenglykol, 
25 Tripropylenglykol. Polypropylenglykol; niedere Alkylether von mehnwertigen 
Alkoholen, wie z.B. Ethylenglykolmono-methyl-, -ethyl- oder -butyl-ether. 
Triethylenglykol-mono-methyl- oder -ethyl-ether; Ketone und Ketonalkohole wie z.B. 
Aceton, Methylethylketon, Diethylketon. Methyllsobutylketon, Methylpentylketon, 
Cyclopentanon, Cyclohexanon. Diacetonalkohol; Amide, wie z.B. Dimethylformamid, 
30 Dimethylacetamid, N-Methylpyrrolidon, Toluol und n-Hexan, 
ausschlieBlich oder im Gemisch mit Wasser enthalten sein. 




Um die Verdampfung des Wassers und/oder LOsemittels zu verhindern. wird der 
Pigmentpresskuchen unter erhohtem Druck. vorzugswelse durch eine Pumpe (z. 



Exzenterschneckenpumpe) bei einem Druck zwischen 1 und 30 bar. in den Extruder 
eindosiert. Damit das im Extruder aufgeschmolzene Polymer flieBfShig bleibt. ist es 
zweckmSBig. den einzudoslerenden Pigmentpresskuchen kurz vor dem Eintritt In 
den Extruder auf eine Temperatur zwischen 20 und TIO'C. vorzugsweise 60 bis 
180°C. zu erwarmen. Die Mengenverhaltnisse zwischen dem Polymer und dem 
Pigmentpresskuchen sollten dabei so gewahit werden, dass der entstehende 
Pigment-Masterbatch etwa 10 bis 70 Gew.-%. vorzugsweise 30 bis 50 Gew.-%. 
Pigment und etwa 30 bis 90 Gew.-%, vorzugsweise 50 bis 70 Gew.-%. 
thermoplastlsches Polymer enthSlt. 

In der anschlielienden Extrusionsstrecke findet der Obergang des Pigments In das 
Polymer statt. Ein geeignetes Schneckendesign im Inneren des Extruders bewirkt 
den PhasenQbergang des Pigmentes aus dem Pigmentpresskuchen in die 
Kunststoffschmeize sowie eine effektive Dispergierung der Pigmentpartikel Im 
Polymer. 

Die Abtrennung des Wassers und/oder LOsemittels findet melst bei Temperaturen 
uber lOO-C, bevorzugt 120°C bis 240°C und unter erhShtem Druck (Wert abhangig 
von der Art der abzutrennenden FlOssigkeit) statt. Dadurch wird dem System keine 
Verdampfungswarme entzogen; die Pigment/Polymerschmeize bleibt in der 
plastischen Phase. Eine Differenzdruckregelung, vorzugsweise eine 
vollautomatlsche Differenzdruckregelung mit Hilfe eines Stellventlls. verhlndert ein 
Verdampfen der abzutrennenden FIQssigkelt im Extruder, was zur Folge hStte, dass 
aufgrund des relativ grofien Volumens des Gases die kinetische Energle belm 
Austritt aus dem System so groB w§re. dass Telle der Pigment/Polymerschmeize Im 
Gasstrom mitgerissen wQrden. Das Wasser und/oder LSsemittel wird dabei 
vorzugsweise Qber eine oder mehrere Doppelschneckenschleusen. die fur einen 
Druck bis 30 bar abgedlchtet sind, uber einen konstanten Differenzdruck flussig 
abgetrennt, anschlleBend abgekUhlt und entspannt. Die warmeenergle des 
abgetrennten Wassers und/oder LOsemittels kann ruckgefOhrt und belsplelsweise 
zum Anwarmen des Presskuchens vor dem Eindusen in den Extruder verwendet 
werden. 
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Noch verbleibende Restmengen an Wasser und/oder Losemittel kOnnen Ober eine 
nachfolgende Entgasungseinrichtung (atmospharisch bzw. Vakuum) am Extruder 
aus der pigmentierten Polymerschmeize abgezogen werden. 

5 Die pigmentierte Polymerschmeize wird anschlieliend aus dem Extruder 
ausgetragen, die entstehenden pigmentierten Polymerstrange abgekOhlt, 
beispielsweise in einem Wasserbad, und granuliert. 

Das erfindungsgemSBe Verfahren bietet im Vergleich zu herkSmmlichen 
1 0 Herstellungsverfahren fQr Masterbatche. z.B. dem HeiB-Kalt-Mischverfahren. 
vergleichbare Raum-Zeit-Ausbeuten des Gesamtprozesses. einen geringeren 
Gesamtenergieverbrauch und Qberraschenderweise auch bessere Produktqualitaten 
hinsichtlich der Dispergierung der.Pigmente bei deutlich verrlngertem Anteil Oder 
Verzicht an Disperglerhilfsmitteln. Dies zeigt sich insbesondere in niedrigeren 
1 5 Filtenwerten und besseren Foliennoten. 

Filterwert und Foliennote beschreiben die DispergierqualitSt eines Pigmentes in 
einem Masterbatch. Beim Filtenwert wird dabei eine definierte Menge Masterbatch in 
einem Einschneckenextruder mit nachgeschalteter Zahnradpumpe aufgeschmolzen 
20 und durch ein Maschensieb mit definierter Maschenweite gepumpt. Sind Im 
Masterbatch unvollstandig dispergierte Pigmentteilchen (Pigmentagglomerate) 
enthalten. so bleiben diese in den Maschen des Siebes hangen. Dadurch verringert 
sich der StrSmungsquerschnitt des Siebes, was zu einem Druckanstieg vor dem 
Sieb fOhrt. Die spezifische Druckdifferenz vom Start bis zum Ende des Tests ist der 
25 sogenannte Filterwert. 

Zur Bewertung der Foliennote wird eine Blasfolie hergestellt, die mittels des zu 
prOfenden Masterbatches eingefarbt wird. Pigmentagglomerate werden dann in der 
Folie als Stippen sichtbar. Eine Bewertung von Stippenanzahl (Fehlerindex) und 
30 GroBe erfolgt gegen Referenzmuster. 




Korrelation von Fehlerindex und Foliennote 
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In den nachfolgenden Beispielen bedeutet % Gewichtsprozent, 
Beispiei 1 

Zur Herstellung des Masterbatches wurde ein glelchlaufiger 

Doppelschneckenextruder mit einem Schneckendurchmesser von 27 mm und einem 
L/D-Verhaitnis von 48 (12 Zylinder; 1 Zylinder entspricht 4D) eingesetzt. Die 
Umdrehungsgeschwindigkeit der Schnecken lag be! 700 Umdrehungen/Minute. 
Abbildung l.zelgt den prinzipiellen Aufbau des Extruders und die 
Temperaturverteilung Im Extruder. 

HIerbei wurde eIn Polyethylengranulat (©RIblene MR 10) Ober gravimetrlsche 
Doslerung kontinulerllch mIt konstanter Feedrate (12 kg/h) In den ersten Zylinder des 
Extruders eindosiert. In den folgenden zwel Zyllndern wurde das Polymer 
aufgeschmolzen. In den 4. Zylinder erfolgte die Zudoslerung des wSssrigen 
Presskuohens (PIgmentgehalt: 25 Gew.-% PV Echtgelb HG/P.Y. 180) uber eine 
Exzenterschneckenpumpe (ebenfalls kontinulerllch und mIt konstanter Feedrate von 
32 kg/h). Der Druck betrug hier 7 bar. Die Temperatur an der ElnlassSffnung des 
Extruders lag bei 140X. In den Zyllndern 5 und 6 wurde das Pigment In das 
Polymer eingebracht und disperglert. Das Wasser wurde anschlieflend Qber zwel 
Doppelschneckenschleusen mIt jeweils 200 Umdrehungen/Mlnute aus den Zyllndern 
7 und 10 bei Temperaturen > lOO^C abgetrennt. Die Zylinder 8. 9 und 11 dienen zur 
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intensiven Dispergierung des Pigments im Polymer. Ober eine Lochplatte wurden die 
Poiymerstrange im Anschluss aus dem Extruder gefOrdert. im Wasserbad gekQhIt. 
mit Hilfe einer Absaugung getrocknet und stranggranuliert. 



Aufschmelzen 
Polymer 



Dispergierung 



Dispergierung 



Austrag 




200 



Dosierung PE 



Dosierung 
Presskuchen 



Abtrennung 
Wasser tiber 
Doppelschnecken- 
schleuse 1 



Abtrennung 
Wasser iiber 
Doppelschnecken- 
schleuse 2 



Abbildung 1: Aufbau des Extruders und axiale Temperaturverteilung im Extruder 

Als Produkt wurde ein trockenes Masterbatchgranulat mit einem Pigmentgelialt von 
40 % und einem Polyethylengehalt von 60 % hergestellt. Dieses Masterbatch hat, 
obwohl kein Wachs Oder ein Shnliches Additiv zugegeben wurde. eine bessere 
Dispersion des Pigments im Kunststoff als ein vergleichbarer Produktstandard 
konventioneller Herstellung (40 % Pigment. 40 % Wachs, 20 % Polyethylen. im 
Schnellmischer heiBgemischt und anschlieBend im KOhlmischer abgekQhIt und 
extrudiert). Tabelle 1 vergleicht hierzu Foliennote sowie Filterwert. 

Tabelle 1 : Foliennote und Filtenwert eines Masterbatches nach dem 

erfindungsgemaiien Verfahren und eines Masterbatchstandards 





Foliennote / Fl 


Filterwert [bar/g] 


Masterbatch aus Presskuchen 
nach beschriebenem Verfahren 


2 / 33 


0.2 


Produktstandard (Vergleich) 


2-3 / 152 


0.35 
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Beispiel 2 

Zur Herstellung des Masterbatches wurde ein gleichlSufiger 

Doppelschneckenextruder mit einem Schneckendurchmesser von 40 mm und einem 
L/D-Verhaltnis von 52 eingesetzt (13 Zylinder; 1 Zylinder entspricht 4D). Die 
Umdrehungsgeschv^/indigkeit der Schnecken lag bei 500 Umdrehungen/Minute. 
Abbildung 2 zeigt den prinzipieiien Aufbau des Extruders. 
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Abbildung 2: Aufbau des Extruders und axiale Temperaturverteilung im Extruder 

Hierbei wurde das Polypropylengranulat (MFI 36) Qber gravimetrische Dosierung 
kontlnuierlich mit konstanter Feedrate von 17.5 kg/hr in den ersten Zylinder des 
Extruders eindoslert. In den folgenden zwei Zylindern wurde das Polymer 
aufgeschmolzen. In den 4. Zylinder erfolgte die Zudosierung des wassrigen 
Presskuchens (Pigmentgehalt: 20 Gew.-% PV Echtrosa E/P.R. 122) Qber eine 
Exzenterschneckenpumpe (ebenfails kontinuierlicli und mit konstanter Feedrate von 
37.6 kg/hr). Der Druck betrug hier 8 bar. Die Temperatur an der Einlassdffnung des 
Extruders lag bei 160°C. Um einen konstant pumpbaren Presskuchen zu erhalten. 
wurde dem Presskuchen zur Verbesserung des FlieBverhaltens noch ein Additiv 
zugegeben (Acrylpolymerbasis; 1 % bezogen auf den Pigmentgehalt). In den 
Zylindern 5 und 6 wurde das Pigment in das Polymer eingebracht und dispergiert. 
Das Wasser wurde Ober zwei Doppelschneckenschleusen (1 : 300 
Umdrehungen/Minute: 2: 200 Umdrehungen/Minute) aus den Zylindern 7 und 10 bei 
Temperaturen > 100»C abgetrennt. Die Zylinder 8. 9 und 1 1 dienen der weiteren 
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Dispergierung des Pigments im Polymer. Zylinder 12 besltzt einen Vakuumanschiuss 
zur Restentfeuchtung der Pigment/Polymerschmelze. Qber eine Lochplatte wurden 
die Polymerstrange aus dem Extruder gefOrdert. im Wasserbad gel<Uhlt. mit Hilfe 
einer Absaugung getrocl^net und stranggranuliert. 

Als Produkt wurde ein trocl^enes Masterbatchgranulat mit einem Pigmentgehalt von 
29,9 %. einem Additivgehalt von 0,3 % und einem Polypropylengeiiait von 69.8 % 
hergestellt. Verglichen mit einem konventionellen Produktstandard hat dieses 
iVIasterbatch eine bessere Foliennote sowie einen besseren Filterwert (slehe Tabelle 
2). Konventioneller Produktstandard: 30 % Pigment, 30 % Wachs. 40 % 
Polypropylen. im Schnellmischer heiligemischt und anschliellend im KQhImischer 
abgekOhlt und extrudiert). 

Tabelle 2: Foliennote und Filtenwert eines Masterbatches nach dem 
erfindungsgemaBen Verfahren und eines Masterbatchstandards 





Foliennote / Fl 


Filterwert [bar/g] 


Masterbatch aus Presskuchen 
nach beschriebenem Verfahren 


2-3 / 128 


0.4 


Produktstandard (Vergleich) 


4 / 530 


1.2 
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Patentanspruche: 

1 ) Verfahren zur Herstellung eines Pigment-Masterbatches durch Extrusion, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

a) ein thermoplastisches Polymer In Granulat- oder Pulverform in einen 
Doppelschneckenextruder kontinuieriich eindoslert wird; 

b) das eindosierte Polymer im Extruder geschmolzen wird; 

c) ein pumpbarer Pigmentpresskuchen. enthaltend Pigment, Wasser und/oder 
organisches LSsemittel, unter erhohtem Druck durch eine Einlassdffnung des 
Extruders in das geschmolzene Polymer kontinuieriich eindosiert wird. wobei 
der Druck so hoch ist, dass die Siedetemperatur des Wassers und/oder 
organlschen Losemittels hSher als die Innentemperatur des Extruders im 
Bereich dieser Einlassdffnung ist; 

d) gegebenenfalls ein FlieBverbesserer hinzugegeben wird; 

e) das Pigment aus dem Presskuchen durch Einwirkung von Scherkraften in das 
geschmolzene Polymer elndisperglert wird; 

f) das Wasser und/oder organische LGsemittel durch mindestens eine 
Auslassoffnung des Extruders unter erhbhtem Druck entfernt wird, wobei der 
Druck so hoch ist, dass die Siedetemperatur des Wassers und/oder 
organlschen Losemittels hSher als die Innentemperatur des Extruders Im 
Bereich dieser Auslassdffnung ist; 

g) die pigmentierte Polymerschmeize aus dem Extruder ausgetragen, abgekQhlt 

und granuliert wird. 

2) Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass ein gleichlSufiger 
Doppelschneckenextruder venwendet wird. 

3) Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Pigmentpresskuchen 5 bis 35 Gew.-% Pigment enthalt. 



4) Verfahren nach mindestens einem der AnsprQche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet. dass die Auslass6ffnung(en) in f) mit einer oder mehreren 
Doppelschneckenschleusen kombiniert ist/sind. 
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5) Verfahren nach mindestens einem der AnsprQche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass das thermoplastische Polymer ein Polyethylen, Polypropylen. 
Polystyrol oder Ethylenvlnylacetat ist. 

6) Verfahren nach mindestens einem der AnsprQche 1 bis 5. dadurch 
gekennzeichnet, dass das Pigment ein organisches Pigment aus der Gruppe der 
Monoazopigmente. Disazopigmente. Disazokondensationspigmente, verlackten 
Azopigmente. Triphenylmethanpigmente, Thioindigopigmente, 
Thiazinindigopigmente. Perylenpigmente. Perinonpigmente, Anthanthronpigmente. 
Diketopyrrolopyrrolpigmente, Dioxazinpigmente, Chinacridonpigmente, 
Phthalocyaninpigmente, Isoindolinonpigmente, Isoindolinpigmente, 
Benzimidazolonpigmente. Naphtholpigmente oder Chinophthalonpigmente ist. 

7) Verfahren nach mindestens einem der AnsprQche 1 bis 6. dadurch 
gekennzeichnet. dass der Flieliverbesserer eine oberflachenaktive Substanz ist. 

8) Verfahren nach mindestens einem der AnsprQche 1 bis 7. dadurch 
gekennzeichnet, dass der Pigment-Masterbatch 10 bis 70 Gew.-% Pigment und 
30 bis 90 Gew.-% thermoplastisches Polymer enthSlt. 

9) Verfahren nach mindestens einem der AnsprQche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass die WSrme des Qber die Auslassoffnungen abgefQhrten 
Wassers und/oder L5semittels zum Erhitzen des zu dosierenden Presskuchens 
genutzt wird. 

10) Verfahren nach mindestens einem der AnsprQche 1 bis 9. dadurch 
gekennzeichnet, dass die Wasser- und/oder LOsemittelabtrennung in Schritt f) Qber 
eine vollautomatische Regelung des Differenzdrucks, vorzugsweise durch ein 
Steliventil, erfolgt. 
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Kontinuierliches Verfahren zur Herstellung eines Pigment-Masterbatches 

Die Erfindung betrifft eln Verfahren zur Herstellung eInes Pigment-Masterbatches 
durch Extrusion, dadurch gekennzeichnet, dass 

a) eln thermoplastisches Polymer in Granulat- Oder Pulverfonn In einen 
Doppelschneckenextruder kontinuierlich eindosiert wird; 

b) das eindosierte Polymer im Extruder geschmolzen wird; 

c) ein pumpbarer Pigmentpresskuchen, enthaltend Pigment, Wasser und/oder 
organlsches LSsemittel, unter erhShtem Druck durch eine Einlassoffnung des 
Extruders in das geschmolzene Polymer kontinuierlich eindosiert wird, wobei 
der Druck so hoch ist. dass die Siedetemperatur des Wassers und/oder 
organischen Losemittels hOher als die Innentemperatur des Extruders im 
Bereich dieser Einlass5ffnung ist; 

d) gegebenenfalls ein FlieBverbesserer hinzugegeben wird; 

e) das Pigment aus dem Presskuchen durch Einwirkung von Scherkraften in das 
geschmolzene Polymer eindispergiert wird; 

f) das Wasser und/oder organische Losemittel durch mindestens eine 
Auslassoffnung des Extruders unter erhOhtem Druck entfernt wird, wobei der 
Druck so hoch ist, dass die Siedetemperatur des Wassers und/oder 
organischen LSsemittels hSher als die Innentemperatur des Extruders im 
Bereich dieser Auslass5ffnung ist; 

g) die pigmentierte Polymerschmeize aus dem Extruder ausgetragen, abgekiihlt 
und granuliert wird. 
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